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Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui sifat fisis komposisi kimia 
plat logam yang digunakan dalam pengelasan titik (Spot welding) dan juga 
untuk mengetahui sejauh mana pengaruh parameter-parameter proses 
pengelasan titik (arus dan waktu) terhadap kualitas hasil pengelasan.  
Material yang digunakan berupa plat aluminium dengan ketebalan 
1mm. Pengelasan dilakukan dengan menggunakan mesin spot welding 
krisbow tipe DN-16-1, dengan varisi arus pengelasan 3608 A, 4441 A dan 
5021A, dan variasi waktu pengelasan 2,5 dt, 3,5 dt dan 4,5 dt. Pengujian 
yang dilakukan adalah pengujian komposisi  kimia dan pengujian struktur 
mikro. Pengujian komposisi kimia menggunakan alat spectrometer 
berdasarkan standar ASTM E1251, pengujian struktur mikro 
menggunakan alat Olympus metallurgical microscope untuk mengamati 
struktur mikro dan Olympus photomicrographic system untuk mengambil 
gambar struktur mikro berdasarkan standar ASTM E3 dan E7. 
Hasil penelitian menunjukkan untuk pengujian komposisi kimia 
didapat bahwa logam yang digunakan dalam penelitian adalah aluminium 
murni (Al=99,55%) sedangkan dari hasil pengujian struktur mikro 
menunjukkan bahwa untuk pengelasan di lingkungan udara diameter 
nugget yang dihasilkan untuk arus 3608 A dan waktu 2,5 dt = 1,4 mm,  
arus  4441 A dan waktu 3,5 dt = 2 mm, arus 5021 A dan waktu 4,5 dt = 2,6 
mm sedangkan pengelasan di lingkungan gas argon diameter Nugget 
yang dihasilkan untuk arus 3608 A dan waktu 2,5 dt = 1,6 mm,  arus  4441 
A dan waktu 3,5 dt = 2,1 mm, arus 5021 A dan waktu 4,5 dt = 2,7 mm 
sehingga dari data diatas menunjukkan bahwa semakin besar arus dan 
waktu pengelasan yang digunakan maka diameter nugget yang dihasilkan 
semakin besar dan porositas yang ditimbulkan semakin kecil.  
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H  : total heat input       (Joule) 
 I  : Arus listrik       (ampere) 
R  : Resistansi elektrik dari sirkuit     (Ohm (Ω)) 
T  : Waktu pengelasan      (detik) 
P  : Daya listrik       (Watt) 
E  : Tegangan listrik       (Volt) 
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